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Keine Zusammenfassung verfugbar fur GB2284788 
Zusammenfassung der korrespondierenden Patentschrift DE4342954 
A relief printing forme comprises a substrate coated with a composition 
comprising a polymeric material and a propellant wherein the 
composition is expanded in selected areas to form a relief printing image. 
The composition may be applied to the surface of a printing forme 
cylinder (12) in a printing machine (11) by means of a coating device (18) 
and then selectively expanded by an imaging device e.g. a laser or 
heatable pin electrode. Alternatively, an activator or inhibitor may be 
selectively printed on the composition by ink jet, and the composition 
heated by an IR heater (19). The composition may be removed after 
printing by chemical or thermal softening or by embrittlement with dry-ice 
jets. 
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Priifungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

@ Verwendung eines aufschaumbaren Materials zur Herstellung einer Druckform fur den Hochdruck, 
insbesondere fur den Flexodruck, und Vorrichtung zur Herstellung der Druckform 

(g) Erfindungsgemafe wird ein aufschaumbares Material, das 

elne Polymer- Paste und ein TreibmitteJ enthart und das in 

einer Schicht oder mindestens einer Schicht in einer Folge 

Qbereinanderliegender Schichten enthalten ist, zur Herstel- 
lung einer Druckform fur ein Hochdruckverfahren, insbeson- 

dere fOr das Flexodruckverfahren, durch Anheben der 

druckenden Stollen verwendet. Das Verfahren lafct sich 

vorzugsweise innerhalb einer Druckmaschine (11) mittels 

einer Beschichtungsvorrichtung (18) ausuben, die mehrere 

Auftragseinheiten (181 bis 183) aufweist. Die dadurch auf 

der Oberflache elnes Druckformzylinders (12) hergestellte 

Druckform l&Cst sich beispielsweise mrttels eines Lasers (20) 

entsprechend dem zu druckenden Bild an den druckenden 
m Stellen durch Aufschaumen anheben. Die verdruckte Druck- 

form laSt sich nach Beendigung des Druckprozesses durch 
f eine Loschvorrichtung (17) wieder entfernen. 
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Verwcndung ei- 
nes aufschSumbaren Materials. daB eine Polymer-Paste 
und ein Treibmittel enthait und das in einer Schicht oder 
in mindestens einer Schicht in einer Folge iibereinan- 
derliegender Schichten enthalten ist 

Zu den Hochdruckverfahren zahlt auch das Flexod- 
ruckverfahren, bei dem elastische Druckformen. Gum- 
miklischees oder photopolymere Druckformen zur An- 
wendung kommen. Die elastische Druckform ermog- 
licht nicht nur den Druck auf saugfahige Unterlagen wie 
Papier oder Karton, sondern auch auf nicht-saugfahige 
Materialien, wie Kunststoff, Folien oder MetalL Flexod- 
ruckformen werden auch fUr die Inline-Lackierung in 
Offset-Druckmaschinen verwendet Fiir Flachenlackie- 
rungen mit Aussparungen werden ausgeschnittene 
Gummitucher eingesetzt, wahrend diese fur Spot- und 
Schmucklackierungen ungeeignet sind, so daB hierfiir 
flexible Photopolymer-Flexodruckplatten als Lackplat- 
ten Verwendung finden. 

Die konventionelle Technologie der Flexodruckform- 
hersteilung umfaflt die Herstellung von Gummiklische- 
es, die ihrerseits von einer Mater abgeformt werden. Bei 
der Herstellung der Photopolymer-Flexodruckplatten 
wird der Verfahrensschritt der Maternherstellung ein- 
gespart; die Flexodruckplatten werden durch Belichten, 
Auswaschen der Nicht- Bild-Stellen f anschlieBendes 
Trocknen sowie eine Nachbelichtung hergestellt. Au- 
Berdem gibt es noch lasergravierte Gummiklischees. 
Diese Druckverfahren sind bekannt aus "Technik des 
Fiexodrucks", J. Paris(Hrsg.), St Gallen, 1986, 2. Auf la- 
ge). Die konventionellen Methoden der Herstellung von 
Druckformen far den Hochdruck oder insbesonflere fUr 
den Flachdruck beruhen somit darauf, daB die nicht- 
druckenden Bereiche abgetragen werden. Die Verfah- 
ren erfordern oft mehrere Verfahrensschritte, wie z. B. 
die Maternherstellung oder mehrere photographische 
Schritte, und sind daher aufwendig. 

In verschiedenen Bereichen der Industrie, beispiels- 
weise bei der Herstellung von Textilien, Leder, Tapeten, 
Bodenbelagen u. dgl, werden aufschaumbare Beschich- 
tungen verwendet Beispielsweise ist aus der 
DE 19 37 474 ein aufschaumbares Polymer, Polyvinyl- 
chlorid, in Verbindung mit einem Treibmittel (Azodicar- 
bonamid) und einem Aktivator bekannt, das sich fur die 
Herstellung eines Teppichbodens eignet. 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
neue Einsatzmdglichkeit eines derartigen aufschaumba- 
ren Materials far Hochdruckverfahren, insbesondere 
das Flexodruckverfahren, zu schaffen. 

Die Aufgabe wird, wie in Patentanspruch 1 angege- 
ben,gelost 

Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus den 
Unteranspruchen. 

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, 
daB eine erfindungsgemaB hergestellte Druckform sich 
sowohl fOr FlSchenlackierungen mit Aussparungen als 
auch fur Spot- und Schmucklackierungen verwenden 
laBt 

GemaB Patentanspruch 7 wird auch eine Vorrichtung 
zum Herstellen und Loschen einer derartigen Druck- 
form angegeben. Vorteilhaft laBt sich eine derartige 
Vorrichtung innerhalb einer Druckmaschine verwen- 
den, weil der Formzylinder nicht aus ihr herausgenom- 
men werden muB. 

Nachstehend wird die Erfindung in AusfQhrungsbei- 
spielen anhand der Zeichnungen naher erlautert Es zei- 



gen: 

Fig, l bis Fig. 4 expandierbare Schichten vor und 
nach dem Expandieren, 

Fig. 5 eine Vorrichtung zum Herstellen und Loschen 
5 einer Druckform auf einem Formzylinder und 

Fig. 6 den Schichtaufbau einer Druckform auf einem 
Substrat. 

Polymere Beschichtungen, insbesondere thermopla- 
stische Polymerbeschichtungen, wie eine Schicht 1 
10 (Fig. 1) auf einem Substrat 8 werden durch Zusatz von 
instabilen Substanzen expandierfahig. Diese Substan- 
zen zerfallen unter deutlicher VolumenvergrdBerung, 
wenn sie physikalisch oder chemisch oder insbesondere 
physikalisch mit chemischer Unterstlitzung angeregt 
is werden. Durch bildmaBige Anregung und folglich bild- 
maBigen Zerfall dieser Substanzen 3 entstehen erhabe- 
ne Bereiche 4, die die druckenden Bereiche bilden. Die 
Anregung der instabilen Substanzen, die im Folgenden 
als Treibmittel bezeichnet werden, erfolgt vorzugsweise 
20 durch thermische Energie. Der bildmaBige Eintrag von 
thermischer Energie kann beispielsweise durch einen 
Laser 5 (Fig. 1, Fig. 3) oder durch eine heizbare Stift- 
elektrode 6 (Fig. 4) erfolgen. Die zur bildmaBigen Auf- 
schaumung verwendeten Laser sind beispielsweise 
25 C0 2 -Laser oder YAG-Laser. Die YAG-Laser zeichnen 
sich durch eine bessere Aufldsung aufgrund ihrer besse- 
ren Fokussierbarkeit aus. Sie erfordern allerdings den 
Zusatz von RuBteilchen 7 (Fig. 3). Vorzugsweise besit- 
zen die RuBteilchen einen Durchmesser von weniger als 
30 0,1 nm, urn optimale Dispergierbarkeit und damit opti- 
male Absorption zu zeigen. Der Zusatz der RuBteilchen 
7 kann sich allerdings nachteilig auf die erreichbare Ex- 
pandierhohe auswirken. Es muB daher abgewogen wer- 
den, ob der Expandierhohe oder der Auflosung des zu 
35 druckenden Bildes eine hdhere Bedeutung zukommt. Es 
lassen sich jedoch auch andere Arten von Lichtquellen 
verwenden. 

Das aufschaumbare Polymer in der Schicht 1 ist bei- 
spielsweise Polyvinylchlorid. Im allgemeinen Fall ist ei- 
40 ne vorgelierte thermische Paste, also ein thermoplasti- 
sches Polymer, erforderlich. AuBer durch direkten bild- 
maBigen Eintrag thermischer Energie und folglich bild- 
maBigen Zerfall lassen sich solche erfindungsgemaBen 
Polymerbeschichtungen auch nach dem Inhibitorver- 
45 fahren oder dem Aktivatorverfahren aufschaumen. Bei 
dem Inhibitorverfahren wird dem Polymer neben einem 
Treibmittel ein Stabilisator (Kicker) zugesetzt Entspre- 
chend den zu druckenden Stellen wird die Schicht 1 auf 
ihrer auBeren Oberfiache 10 (Fig. 1) mit einer inhibitor- 
50 haltigen Paste bedruckt, die den Stabilisator desakti- 
viert und somit ein Aufschaumen an den bedruckten 
Stellen verhindert Das bildmaBige Aufbringen der inhi- 
bitorhaltigen Paste erfolgt beispielsweise mittels eines 
Tintenstrahl-Verfahrens. Das Aufschaumen der Be- 
ss schichtung an den druckenden Stellen wird durch voll- 
fiachigen Warmeeintrag, beispielsweise mittels IR-Be- 
strahlung, erreicht Die Schicht 1 schaumt an dem mit 
dem Inhibitor bedruckten Stellen nicht auf, da dieser 
den Kicker desaktiviert 

Bei einem anderen Verfahren wird die Schicht 1 bitd- 



60 



maBig mit einem Aktivator beschichtet Der Aktivator 
wird beispielsweise mittels des Tintenstrahl-Verfahrens 
aufgebracht Die die Schicht 1 bildende vorgelierte, 
treibmittelhaltige thermoplastische Paste wird somit 
55 mit einem Aktivator (Kicker) bedruckt, so daB sie bei 
anschlieBcndem voilflachigen Warmeeintrag, beispiels- 
weise mittels eines IR-Strahlers, an den bedruckten 
Stellen starker expandiert als an den nicht-bedruckten 
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Stellen. 

Um die nach einem der oben beschriebenen Verfah- 
ren hergestellte Druckform, wie in Fig. 6 dargestellt, 
noch bestandiger gegen mechanische oder chemische 
Beanspruchung zu machen, beispielsweise gegen Lo- 
sungsmiitcl odcr Abrieb oder Aufplatzen von Poren im 
Bereich unterhalb der Oberfiache 10, laBt sich oberhalb 
der Schicht 1 eine Deckschicht 9 aufbringen, bevor die 
Schicht 1 durch WSrme aufgeschaumt wird. Die Deck- 
schicht 9 enthalt vorzugsweise dasselbe Bindemittelsy- 
stem wie die Schicht 1, sie kann jedoch bei besonderen 
Druckanforderungen auch andcrweitig aufgebaut sein. 
Zwischen der Schicht 1 und dem Substrat 8 kann zur 
Erhohung der Verbundfestigkeit eine Haftschicht 2 vor- 
handen sein. 

Das Aufbringen der Haftschicht 2, der Schicht t sowie 
der Deckschicht 9 auf dem Substrat 8 kann mittels be- 
kannter Beschichtungstechnologien erfolgen. Beson- 
ders geeignet ist eine Vorrichtung zum Aufbringen der 
verschiedenen Schichten mittels Walzen, die drehbar in 
einer ebenfalls drehbaren Trommel gelagert sind Eine 
derartige Beschichtungsvorrichtung laBt sich vorteilhaft 
innerhalb einer Druckmaschine, beispielsweise einer 
Rollen-Druckmaschine 11 (Fig. 5) anordnen. Die Rol- 
len-Druckmaschine 11 weist einen Druckformzylinder 
12 auf, der gegen einen Gegendruckzylinder 13 ange- 
stellt ist, um eine Bedruckstoffbahn 14 zu bedrucken. 
Ober ein Kurzfarbwerk mit einer ICammerrakel 15 und 
einer Rasterauftragswalze 16 wird Druckfarbe auf den 
Druckformzylinder 12 aufgebracht Nachdem die auf 
dem Druckformzylinder 12 aufgebrachte Druckform 
nach Beendigung eines Druckprozesses verdruckt ist, 
laBt sie sich mittels einer Losch vorrichtung 17 entfer- 
nen. Es gibt verschiedene M6glichkeiten zum Loschen 
der Druckform, beispielsweise durch Abschmelzen, Ab- 
losen oder VersprSden. Zunachst wird die Druckform 
beispielsweise thermisch oder chemisch erweicht und 
dann mittels Hochdruck-Wasserstrahlen entfernt. Ein 
anderes Verfahren besteht darin, die Druckform durch 
Abkuhlen zu versproden und anschlieBend mechanisch 
abzutragen, beispielsweise durch C02-Trockeneisstrah- 
len, d. h. durch das BeschieBen mit Trockeneis- Pellets. 

Wenn die neu aufzubringende Druckform aus der 
Haftschicht 2, der Schicht 1 sowie der Deckschicht 9 
bestehen soil, ist eine Beschichtungsvorrichtung 18 mit 
drei Auftragseinheiten 181, 182, 183 notwendig: Jede der 
einzelnen Auftragseinheiten 181 bis 183 ist vorzugswei- 
se als eine in einen mit dem Material der aufzutragen- 
den Schicht gefiillten Behalter eintauchende drehbare 
Walze ausgebildet, die dich an die jeweilige Oberfiache 
des Druckformzylinders 12 anstellen laBt, um diesen mit 
dem jeweiligen Material zu beschichten. Jede der Auf- 
tragseinheiten 181 bis 183 ist ihrerseits auf einer drehba- 
ren Trommel 180 angeordnet, so daB durch Drehen der 
Trommel 180 nacheinander die Auftragseinheiten 181 
bis 183 an die Oberfiache des Druckformzylinders 12 
angestellt werden konnen. Durch einen Trockner 19, 
z. B. eine IR-Warmequelle, laBt sich die jeweils aufgetra- 
gene Schicht trocknen. Sofern auBer den Auftragsein- 
heiten 181 bis 183 noch eine Tintenstrahl-Auftragsvor- 
richtung 20 vorhanden ist, laBt sich durch diese Vorrich- 
tung wie oben beschrieben, ein Aktivator oder ein Inhi- 
bitor auf die auBere Oberfiache der Schicht 1 aufbrin- 
gen, so daB diese anschlieBend durch den Trockner 19 
aufgeschaumt wird. Statt die Schicht 1 gemaB dem Inhi- 
bitor- oder dem Aktivatorverfahren aufzuschaumen, 
kann diese an den druckenden Stellen auch mittels eines 
Lasers 20 aufgeschaumt werden. 
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Die Auftragsdicke der aufschaurnbaren Pasten ist ab- 
hangig von der erwunschten Materialanhebung. Die 
Materialanhebung muB der im Flexodruck iiblichen Re- 
lieftiefe von wenigstens 0,39 mm bis h6chstens 3,5 mm 
5 entsprechen. Zum Bedrucken von glatten Oberflachen 
sind Relieftiefen von 0,39 bis 1,10 mm ublich, bei sehr 
unebenen Bedruckstoffen wie Wellpappe sind Relieftie- 
fen von 3,0 bis 3,5 mm ublich. Im Handel erhaltliche 
Treibmittel haben minimale KorngroBen von etwa 
10 10 ujn und Expansionsfaktoren von 20 bis 200 rnl/g. Da- 
mit ist eine Materialanhebung um etwa das Dreifache 
bis Sechsfache der Auftragsdicke des vorgetrockneten 
Materials moglich. Um die im Flexodruck iiblichen Ho- 
henunterschiede zwischen den druckenden und nicht- 
15 druckenden Stellen der auBeren Oberfiache 10 der 
Schicht 1 von etwa 0,8 mm zu erreichen, ist somit eine 
Auftragsdicke des vorgetrockneten Materials von 
durchschnittlich 200 u,m notwendig. 

Zur Herstellung der Schicht 1 enthalt die Beschich- 
20 tung als Hauptbestandteile einen oder mehrere polyme- 
re Filmbildner, welche durch den Zusatz geeigneter 
Treibmittel expandiert werden. Die Stoffeigenschaften 
von Filmbildnern und Treibmitteln mussen sorgfaitig 
abgestimmt werden, um eine moglichst starke und 
25 gleichmaBige Expansion des Treibmittels und somit der 
Beschichtung zu ermoglichen. Fur die erfindungsgema- 
Be Beschichtung werden vorzugsweise Thermoplaste 
wie Polyvinylchlorid, Polyokfine, Ethylen-Vinyl-Acetat- 
Copolymere, Polystyrol, Polyamid, Acrylnitril-Butadien* 
30 Styrol-Copolymerisate, oder thermoplastische Elasto- 
mere (Kunststoffe) oder Elastomere (Gummi) einge- 
setzt Diese Polymergruppen zeigen neben den ge- 
wiinschten guten Bebilderungs- und Druckeigenschaf- 
ten auch die Eigenschaft, daB sie sich durch Abschrnel- 
35 zen, Abidsen oder Versproden leicht mittels der Vor- 
richtung 17 ldschenlassen. 

Diesen Beschichtungsraaterialien werden Treibmittel 
zugefugt, deren Anteil an der Beschichtungsmasse so 
gewahlt wird, daB bei einer Anxegung einer Expansion 
40 der Beschichtung auf eine gleichmaBige, vorgegebene, 
in Flexodruck ubliche Druckformhohe erfolgt. Zur Er- 
zeugung feinstrukturierter Druckbereiche mit optima- 
ler Stabilitat der expandierten Bereiche ist die Treibmit- 
telverteilung und — Partikelgr6Be ein sehr wichtiger 
45 Punkt. Je kleiner die Gasblasen in der Beschichtung sind, 
desto enger und somit stabiler ist das Bindemittelgitter. 
Die Verteilung des Treibmittels muB deshalb sehr 
gleichmaBig sein, und vorzugsweise werden sehr feintei- 
lige Treibmittel mit Teilchendurchmesser zwischen 5 
so und 1 0 jxm eingesetzt 

Geeignete Treibmittel sind insbesondere feste chemi- 
sche TreibmitteL Es eignen sich beispielsweise Azodi- 
carbonamid, Azo-isobutyro-dinitril, Toluolsulfohydra- 
zid und 4,4'-Oxy-bis-benzolsulfohydrazid. Derartige or- 
55 ganische Treibmittel auf der Basis von Hydraziden und 
Azoverbindungen sind exotherm. 

Anorganische Treibmittel wie Natriumhydrogencar- 
bonat oder Ammoniumcarbonat in Verbindung mit 
schwachen organischen SSuren, wie z. B. Zitronensaure, 
eo reagieren endotherm. Daher sind fur die vorliegende 
Erfindung besonders die exothermen organischen 
Treibmittel geeignet. DerTrcibmittelanteil im Beschich- 
tungsmaterial betragt zwischen 1 und 25%. 

Im Falle des Aktivatorverfahrens wird dem Beschich- 
65 tungsmaterial zusatzlich ein Aktivator (gleich Kicker) 
zugefugu Hierfur eignen sich Blei-, Zink- und Cadmium- 
Verbindungen wie PbO, ZnO, Cadmiumacetat und/oder 
Isophorondiamin und/oder Dodecylamin; Gblicherweise 
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werden 0,5 bis 5% Stabilisator zugesetzt. 

Far das Inhibitorverfahren werden in Verbindung mit 
Azodicarbonamid Inhibitoren, wie Fumarsaure, Malein- 
saure, Oxalsaure, Hydrochinon, Thioharnstoff, Trimellit- 
saure-Anhydrid oder Methyi-ethyl-Keton verwendet. 5 
Die Verwendung derartiger Substanzen ist beispiels- 
weise aus der DE 19 37 474, der GB 2 076 005 oder der 
DE 30 43 202 bekannt. 

Daruber hinaus kdnnen dem BeschichtungsmateriaJ 
weitere Zusatzstoffe zugesetzt werden- Beispielsweise 10 
erh6ht RuB die Laserempfindlichkeit, wei! er das Laser- 
licht in einem weiten Wellenlangenbereich sehr gut ab- 
sorbiert Nach Art des verwendeten Lasers kann der 
RuBgehalt in einem Bereich von 0,1 bis 10% schwanken. 
Durch den RuBeintrag kann die Welleniangenabsorp- 15 
tion in dem BeschichtungsmateriaJ und somit der Treib- 
mittelzerfall punktgenau gesteuert werden. Wie der 
Vergleich zwischen der Laserquelle 5 in Fig. 3 und der 
Stifteiektrode 6 in Fig. 4 zeigt, lassen sich bei der Anre- 
gung mit Laserlicht ein vie! steileres Relief 4a fur die 20 
druckenden Bereiche erzielen als das Relief 4b bei der 
Erwarmung durch die Stifteiektrode 6. Bei letzterer 
wirkt die Warme an der Oberflfiche der Schicht ein, und 
somit erfolgt eine gleichmaBige Warmeausbreitung in 
aile Richtungen durch Warmeleitung in der Schicht 1. 25 
Bei dem Laser 5 wirkt die thermische Anregung im 
gesamten bestrahlten Bereich gieichzeitig, vorausge- 
setzt, Verteilung und Konzentration des Absorbermate- 
rials, wie z. B. der RuBteilchen, sind optimal. Die Treib- 
mittelanregung durch Warmeleitung wird im Falle der 30 
Laserbelichtung minimiert. Aufgrund dessen ergeben 
sich steilere Reliefkanten 4a und gleichmaBigere Poren- 
groBen aus dem Treibmittel. Dies wiederum fiihrt zu 
vorteilhaften Eigenschaften der expandierten Beschich- 
tung im Bezug auf Stabilitat und Aufldsungsvermdgen. 35 

AuBerdem kann die Schicht 1 auch noch andere anor- 
ganische FQUstoffe enthalten, die die mechanische Stabi- 
litat der pordsen expandierten Bereiche erhdhen. Zur 
Verbesserung des Farbannahmeverhaltens werden 
Stoffe beigesetzt, die die Oberflacheneigenschaften der 40 
Druckform verbessern. 

Eine nach diesem Prinzip hergestellte Druckform laBt 
sich statt fUr das Flexodruckverfahren fQr andere Hoch- 
druckverfahren einsetzen, wenn Materialien verwendet 
werden, die die jeweils erforderliche H&rte haben. 45 

ErfindungsgemaB wird ein aufschaumbares Material, 
das eine Polymer-Paste und ein Treibmittel enthait und 
das in einer Schicht 1 oder mindestens einer Schicht 1 in 
einer Folge iibereinanderliegender Schichten 9, 1, 2 ent- 
halten ist, zur Herstellung einer Druckform far ein 50 
Hochdruckverfahren, insbesondere fur das Flexodruck- 
verfahren, durch Anheben der druckendenden Stellen 
verwendet. Das Verfahren laBt sich vorzugsweise inner- 
halb einer Druckmaschine 11 mittels einer Beschich- 
tungsvorrichtung 18 austiben, die mehrere Auftragsein- 55 
heiten 181 bis 183 aufweist Die dadurch auf der Ober- 
flache eines Druckformzylinders 12 hergestellte Druck- 
form laBt sich beispielsweise mittels eines Lasers 20 
entsprechend dem zu druckenden Bild an den drucken- 
den Stellen durch Aufschaumen anheben. Die verdruck- 60 
te Druckform laBt sich nach Beendigung des Druckpro- 
zesses durch eine Ldsch vorrichtung 17 wieder entfer- 
nen. 

Patentanspruche 65 

1. Verwendung eines aufschaumbaren Materials, 
das eine Polymer-Paste und ein Treibmittel enthait 



und das in einer Schicht (1) oder in mindestens einer 
Schicht (1) in einer Folge iibereinanderliegender 
Schichten (2, 1, 9) enthalten ist, zur Herstellung ei- 
ner Druckform fQr ein Hochdruckverfahren, insbe- 
sondere fur das Flexodruck verfahren, durch Anhe- 
ben der druckenden Stellen. 

Z Verwendung des Materials nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material an den 
druckenden Stellen durch Warme angehoben wird. 

3. Verwendung des Materials nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material an den 
druckenden Stellen durch eine heizbare Stifteiek- 
trode (6) oder durch einen Laser (5), insbesondere 
durch einen YAG- oder einen C0 2 -Laser aufge- 
schaumt wird, wobei das Material insbesondere ein 
Absorbermaterial, insbesondere RuB, enthait 

4. Verwendung des Materials nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Material an den 
nicht-druckenden Stellen mit einem Inhibitor ver- 
setzt wird, insbesondere mittels des Tintenstrahl- 
verfahrens, und daB es bei ganzflachiger Erwar- 
mung an seiner auBeren Oberfiache (10) insbeson- 
dere durch IR-Bestrahlung, nur an den nicht mit 
dem Inhibitor vcrsetzten, druckenden Stellen auf- 
geschaumt wird. 

5. Verwendung des Materials nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Material an den 
druckenden Stellen mit einem Aktivator versetzt 
wird, insbesondere mittels des Tintenstrahlverfah- 
rens, und daB es bei ganzflachiger Erwarmung sei- 
ner auBeren Oberfiache (10), insbesondere durch 
IR-Bestrahlung, nur an den mit dem Aktivator ver- 
setzten, druckenden Stellen aufgeschaumt wird 

5. Verwendung des Materials nach einem der An- 
sprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Material aus einer Thermoplaste, wie PolyvinyJ- 
chlorid, Polyolefinen, Ethy len- Vinyl -Acetat-Copo- 
lymeren, Polystyrol, Polyamid, Acrylnitril-Buta- 
dien-StyroI-Copolymerisaten, oder aus therrnopla- 
stischen Elastomeren (Kunststoffen) oder Elasto- 
meren (Gummi) besteht 

6. Verwendung des Materials nach einem der An- 
sprttche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB es ein 
organisches Treibmittel wie Azodicarbonamid, 
Azo-isobutyro-dinitril, Toluolsulfohydrazid oder 
4,4'-Oxy-bis-benzolsulfohydrazid oder ein anorga- 
nisches Treibmittel wie Natriumhydrogencarbonat 
oder Ammoniumcarbonat in Verbindung mit einer 
schwachen organischen Saure, insbesondere Zitro- 
nensaure, enthait 

7. Verwendung des Materials nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB es als Inhibitor Fumar- 
saure, Maleinsaure, Oxalsaure, Hydrochinon, Thio- 
harnstoff, Trimellitsaure-Anhydrid oder Methyl- 
ethyl- ICeton enthait. 

8. Verwendung des Materials nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB es als Aktivator Blei-, 
Zink- und CadmiunvVerbindungen wie Bleioxid, 
Zinkoxid, Cadmiumoxid oder Cadmiumacetat und/ 
oder Isophorondiamin und/oder Dodecylamin ent- 
hait 

9. Vorrichtung zum Herstellen und Loschen einer 
Hochdruckform, insbesondere einer Flexodruck- 
form auf einem Druckformzylinder (12), insbeson- 
dere innerhalb einer Druckmaschine, gekennzeich- 
net durch eine Beschichtungs vorrichtung (18), eine 
Bebilderungsvorrichtung (18, 20) und einer Losch- 
vorrichtung(17). 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtungsvorrichtung (18) 
mehrere Auftragseinheiten (181 bis 183), zum Auf- 
tragen des Beschichtungsmaterials auf den Druck- 
formzylinder (12) aufweist, die auf einer Trommel 
(180)drehbar sind. 
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